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<54)PROCEDE DE FABRICATION D'UN PAPIER DE SECURITE COMPORTANT DES ZONES LOCALISEES DE 
W FAIBLE OPACITE ET PAPIER AINSI OBTENU. 

(57)Selon Pinvention, la feuille comporte au moins une 
zone d'opacite reduite par rapport a Popacite du reste de la 
feuille et ayant une superticie d'au moins 0,4 cm 2 . On dis- 
pose sur une toile (3) ernbossee, eventuellement placee 
sur une forme ronde, une dispersion aqueuse contenant au 
moins des fibres cellulosiques, en egouttant I'eau pour for- 
mer la feuille, en recupenant la feuille formee sur une toile 
leveuse et en sechant, le procede etant caracterise par le 
fait qu'on sertit la toile filigraneuse, c'est-a-dire qu*on dimi- 
nue Pepaisseur de la toile dans la partie ernbossee. 
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A 

PROCEBE BE FABRICATION B'UN PAPIER DE SECURITE COMPORT ANT BES 
ZONES 1XJCAU1SEES BE FAJQBLE OP A CITE ET PAPIER AINSI OBTENTJ 



5 L'invention concerne un procede de fabrication d*un papier comportant des zones localisees de 
faible opacite par rapport a 1'opache du restant du papier. 

Dans la presente description, « papier » signifie toute feuiDe obtenue par voie humide a l'aide 
d'une suspension de fibres de cellulose naturelle et/ou de fibres synthetiques pouvant contenir 
10 diver ses charges et divers addhifs utilises couramment en papeterie. 

On conn ait deja dans la technique anterieure des papiers qui sont transparentises. Cespapiers 
sont par exen^le rendus transparents par des compositions chimiques (voir notamment le 
brevet fran^ais n° 82 05124, depose le 15 mars 1982 par ARJOMARI-PRIOUX). Ces papiers 
15 sont rendus transparents sur toute leur surface et sont destines a des applications pour le dessin 
Industrie!, la reproduction de plans, etc. 

On connait aussi des procedes chimiques de transparentisation paxtielle, c'est-a-dire a des 
endrohs determines. Ces procedes utilisent des compositions a base de graisse ou d'huile 
20 miner ale ou vegetale qui sont deposees par impression. Cependant, il est difficile d' imp rimer 
sur ces zones transparentisees a l'aide de techniques usuelles actuelles d'impression (offset, 
taille-douce, heliographie, etc.). 

Par aiHeurs, fl est connu de realiser des differences d'epaisseur et de den she dans le papier, 
25 notamment par la technique des filigranes utilisee pour securiser les papiers pour billets de 
banque, les documents d'identhe ou documents ofiBciels et de valeur. Ces filigranes sont 
obtenus lors de la fabrication de la feuille de papier par des formes rondes consonant des 
empreintes en creux et/ou en relief ou a Faide de rouleaux filigraneurs comportant des dessins 
en creux et/ou en relief a ssocies a une table plate (machine Fouxdrinier). On obtient alors une 
30 image qui, lorsqu'on regarde la feuille de papier en transmission, apparait sort claire, si le 

rouleau filigraneur comporte un dessin en relief sort sombre, si le rouleau filigraneur comporte 
un dessin en creux Les zones claires sont dues au fait que Tepaisseur de la feuille et la den she 
des fibres sont phis faibles dans les filigranes clairs que Tepaisseur de la feuille et la den she des 
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fibres dans les zones ou il n'y a pas eu empreinte par le rouleau filigraneur. Au contraire, les 
zones foncees sont dues au fait que l'epaisseur de la feuille et la denshe des fibres sont phis 
important es. 

5 De tels filigranes component des parties claires qxii ont en general des superficies de quelques 
mm 2 et la variation d'opache entre la partie claire du filigrane et le papier non filigrane est 
jaible. Si Ton souhahe eflTectuer une impression sur les zones claires de ces filigranes, fl est tres 
difficile de faire correspondre les zones claires et Fimpression et meme avec un reperage tres 
precis des filigranes, on parvient difficilement a obtenir une bonne correspondance. 

10 

On a decrit dans la demande de brevet europeen n° 388 090, deposee le 9 mars 1990 par DE 
LA RUE COMPANY PLC. un papier de secxirite comportant des zones d'opache reduite, a 
des endrohs determines et bien localises, les zones permettant de voir par transmission, a 1'oeil 
15 nu, des impressions portees sur la face opposee a la face selon laqueDe on regarde le papier. 
Les zones peuvent par exemple etre realisees sous forme de filigrane en utilisant des procedes 
par forme ronde ou par rouleaux filigraneurs. 

On a decrit dans la demande de brevet europeen deposee par la demanderesse n° EP-A- 
20 549 384 et publiee le 30 juin 1993, un procede de fabrication d'une feuille de papier 

comportant au moms une zone ayant une epaisseur reduite par rapport a repaisseur du reste de 
la feuille, et ayant une superficie d'au moins 0,4 cm 2 , en disposant sur une toDe embossee ou 
non, eventuellement disposee sur une forme ronde, une dispersion aqueuse con ten ant au moins 
des fibres ceDulosiques, en egouttant Teau pour former la feuille, en presence ou non d'un 
25 rouleau fiKgraneur, en recuperant la feuille formee sur une toile leveuse et en sechant. On 

utilise des pieces flexibles que Ton associe a la toile filigraneuse, au rouleau filigraneur ou a la 
forme ronde, de fa9on que Tegounage de Teau lors de la formation de la feuille dans les zones 
des pieces flexibles sort dimiDue par rapport a Fegouttage de Feau dans les zones ne 
comportant pas de piece flexible. 

30 

La feuille de papier obtenue selon ce procede est telle que la zone ayant une epaisseur reduite a 
une epaisseur inferieure jusqu'a 40 % de l'epaisseur du reste de la feuiDe. La feuille peut aussi 
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etre telle que ladhe zone a une opache moyenne tnferieure jusqu'a 40 % de Fopache du reste 
de la feuille. 

On a decrh dans la demande de brevet fran9ais deposee par la demanderesse, le 2 mars 1993, 
5 n° 93 02373, un autre procede de fabrication d'une feuille de papier comportant au moins une 
region ayant une epaisseur reduhe par rapport a I'epaisseux du reste de la feuille, caracterise en 
ce que : 

- on forme une premiere couche de papier sur une toile d'une premiere partie humide 
d'une machine a papier, 

10 - on forme une seconde couche de papier sur une toDe d'une seconde partie humide 

d'une machine a papier, 

- l'une des deux couches de papier presentant au moins des regions locales d'epaisseur 
phis fiible, de fason que l'epaisseur des deux couches de papier dans lesdhes regions 
sort de jusqu'a 80 % par rapport a l'epaisseur du reste de la feuille, 

15 - on reunh les deux couches et on les seche. 

Une ou meme deux couches de papier peuvent etre realisees sans probleme de fa^on a etre 
localement tres minces, Tune au moins des couches de papier dans une region etant reduhe 
localement pour que I' epaisseur d' ensemble des deux couches sort sufEsamment reduhe pour 
20 obtenir une bonne transparence. 

Les precedes decrits dans les documents ches ci-dessus permettent certes d'obtenix des zones 
transparent es, mais un probleme qui survient est que la transparence de ces zones n'est pas 
reguhere, a savoir que Tepair des zones n'est pas homogene. 

25 

En effet, lorsqu'on utilise des pieces flexibles qui sont rapportees a la toile filigraneuse, au 
rouleau filigraneur ou a la forme ronde, on n'obtient pas un egounage regulier. 

L'invention a done pour but de fournir un procede pour fabriquer un papier comportant des 
30 zones locaKsees de faible opache, ces zones ayant un epair et une opache homogenes. 

A cet effet, l'invention conceme un procede de fabrication d'une feuille de papier comportant 
au moins une zone d'opache reduhe par rapport a Topacrte du reste de la feuille et ayant une 

I 
i 
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egouttant 1'eau pour former la feuflle, en presence ou non d'un rouleau filigraneur, en 
recuperant la feuiHe formee sur une toile leveuse et en sechant, le procede etant tel qu'on sertk 
la toile filigraneuse, c'est-a-dire qu'on diminue Fepaisseur de la toile dans la partie embossee, 
afin de reduire le vide entre les mailles de la toile, et done qu'on reduh la taille des maiHes. 

5 

Selon un mode de realisation prefere de rinvention, on diminue 1'epaisseur de la partie 
embossee de preference de mohie. 

Phis prefer en tieDement, 1'epaisseur finale de la partie embossee est comprise entre 0,3 et 0,16 
10 mm pour une epaisseux initiale de 0,46 mm. 

Selon un mode de realisation, la hauteur H de I'embossage est comprise entre 0,3 et 1,5 mm, 
de preference 0,8 mm et Tangle d'embossage est compris entre 2 et 6°. 

15 On obtient selon le procede de rinvention un papier dont l'ecart d'opache entre la feuille et la 
zone d'opache reduite est compris entre 2 et 6, de preference 4, cet ecart etant mesure selon 
une methode de correlation entre la denshe des fibres du papier et Topache du papier. 

Selon le procede de rinvention, on obtient un papier ayant au moms une zone d'opache 
20 reduite, la trace de la zone sertie apparaissant sur une face de la zone d'opache reduhe, tandis 
que la trace de la toile leveuse apparah sur Tautre face de la zone. 

La description suivante, en regard des dessins et exemples annexes permettra de comprendre 
comment Finvention peut etre mise en pratique. 

25 

La figure 1 est une vue d'une machine forme ronde destinee a la fabrication du papier selon 
rinvention. 

La figure 2 est une vue en coupe a gran die de la toile filigraneuse, au niveau de Tembossage. 

30 

La figure 3 est une vue de dessus, agrandie, de la toile filigraneuse. 
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Sur la figure 1, on a represents une machine forme ronde utQisee pour fabriquer du papier de 
securite et phis particulierement du papier pour billets de banque. De &9on connue, on realise 
une suspension aqueuse 1 de fibres de cellulose dans laquelle on fait tourner une forme ronde 
2, a savoir un cyiindre constitue de phisieurs grilles superposees dont une grille ou tofle 
5 fiKgraneuse 3 qui est embossee, c'est-a-dire qui comporte des embossages tels que cehii 

represente en 6 sur la figure 2. La suspension aqueuse 1 se depose sur la forme ronde 2 pour 
former une feuille 4 qui est relevee a Faide d'une tofle leveuse representee schema tiquement en 
5. Ehi fait des embossements, il se depose moms de fibres sur ceux-ci et le papier comporte 
alors des filigranes clairs. 

10 

Sur la figure 3 on a represente une partie de toile embossee, en coupe. La tofle 3 a une hauteur 
d'embossage H et une epaisseur ei initial e. Du fait que la toile est sertie, au niveau de 
Fembossage, F epaisseur finale e 2 de la toile est inferieure a son epaisseur initiale d. 

15 Pour effectuer le sertissage, on utilise un outil qui comporte une tete dont le profil correspond 
a la forme de Fembossage desire et on applique cette tete sur la toile en effectuant d'une part 
un serrage de la toile et en appliquant d'autre part la tete de sertissage tout en exer?ant une 
pression. De ce fait la grandeur des mailles initiales Mi se trouve reduite et les mailles M 2% 
apres sertissage, sont phis resserrees. Ainsi on peut dire que Fespace a Finterieur d'une maille 

20 M 2 (ou vide de maille) est inferieur au vide d'une maille Mj. L'egouttage de Feau dans la 
partie sertie est diminue par rapport a Fegouttage de Feau dans la partie non sertie, et il se 
forme un filigrane clair. Mais du fait du sertissage, on obtient une regularite des mailles M 2 et 
ce de maniere surprenante. Ainsi Fegouttage a travers la partie sertie sera regulier et Fepair du 
filigrane clair sera regulier. 

25 

Ainsi, si F epaisseur e! initiale est de 0,46 mm, ]' epaisseur e 2 de la partie embossee est comprise 
entre 0,3 et 0,16 mm 

Selon un mode de realisation de Finvention, la hauteur H de Fembossage est comprise entre 
30 0,3 et 1,5 mm, de preference 0,8 mm. L'angle d'embossage a qui est forme par le cote 7 de 
Fembossage et Faxe xx perpendiculaire a la tofle est de preference compris entre 2 et 6°. 



<FR 272397 1A1J_> 



6 



2723971 



Selon un mode de realisation de rinvention, la hauteur H de Ternbossage est comprise entre 
0,3 et 1,5 mm, de preference 0,8 mm L'angle d'embossage a qui est forme par le cote 7 de 
l'embossage et l'axe xx peipendiculaire a la toile est de preference compris entre 2 et 6°. 

5 Exemple 1 : On fabrique un papier a Faide d'une forme ronde, ce papier ayant un grammage en 
sec de 70 a 87 g/m 2 . On realise un embossage de hauteur 0,8 mm et cet embossage a un profil 
crrculaire de 2 cm de diametre. On effectue different s sertissages d'epaisseur e 2 sux use toile 
ayant une epaisseur ei de 0,46 mm et on mesure Tecart d'opacite entre les zones d'opacite 
reduhe et le reste de la feuille. 

10 

On obtient les resuhats suivants : 



sertissage e 2 (mm) 


0,3 


0,16 


0,2 


ecart d'opacite 


0,1 


8 


4 



Le sertissage a 0,3 mm ne donne pas une opache reduhe suffisante, le sertissage a 0,16 mm 
15 entraine la formation d'un trou dans la feuille de papier. Seul le sertissage a 0,2 mm donne un 
ecart d'opacite de 4 qui est considere comme correct. 

La zone d'opacite reduhe a un epair regulier. De plus sux une face de cette zone on voh la 
trace de la zone sertie et sur la face opposee de la zone on voh la trace de la toile leveuse. Du 
20 fah que la grille embossee et la toile leveuse ont des maillages differents, rhomme du metier les 
reconnait aisement. 

Exeuyle 2 : 

25 On fiabrique un papier ayant un grammage de 87 a 98 g/m 2 . On eflfectue differents sertissages. 
On obtient les resuhats suivants : 



sertissage e 2 (mm) 


0,3 


0,16 


0,19 


ecart d'opacite 


0 


7,5 


4 



Les ecarts d'opache sont mesures de la fa^on suK ante : 



7 
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on utilise un opacimetre EEL de la societe Diffusion Systems Ltd (Grande-Bret agne). Cet 
opacimetre a ime tete de lecture qui eclaire le papier. On note l'opache de la feuiDe. Or cette 
tete de lecture a un diametre phis gros que la zone d'opache reduhe de la feuille selon 
1'invention. On ne peut done mesurer 1'opache de cette zone directement. On procede done par 
5 correlation en mesurant la denshe de differentes feuilles ne comportant pas de zones reduhes et 
en mesurant son opacite. 



On obtient le tableau sun ant : 



densite 


0,3 


0,4 


0,5 


0,6 


0,7 


0,8 


0,9 


1,0 


opacite 


40,0 


63,2 


72,1 


78,5 


83,8 


88,1 


91,2 


93,3 



10 

Lorsqu'on veut mesurer l'opacite d'une zone d'opache reduite selon rinvention, on mesure sa 
densite et par correlation on obtient son opacite. Ainsi, on calcvde la difference d'opache entre 
la zone d'opache reduhe et le reste de la feuille. 

15 Bien entendu, les zones d'opache reduhe selon 1'invention peuvent avoir toutes formes 
desirees, rondes, ovales, etc. et peuvent etre de differentes tailles. 
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REVENBECATDONS 

1. Precede de fabrication d'une feuille de papier componant au moms one zone d'opack© 
reduite par rapport a Popacite du reste de la feuille et ayant une superficie d'au moms 0,4 cm 2 , 
eo disposant sur me toile (3) embossee, eventuellement places sur une forme ronde, mm© 
dispersioa aqueuse contenant au moins des fibres celhilosiques, en egouttantt Peau pom former 
la feuiDe, ea recuperasjt la feuille formee sur une toile Jeveuse et ess secbaat, le procede etamt 
caracterise par le fait qu'on serrit la toile filigraneuse, c'est-a-dire qu'on diminiie Pepaisseur d<g 
la toile dans lb parti e embossee. 

2. Procede selon to revendication 1, caracterise par le fait qu'on dirninBe Pepaisseur €i de 
la partie embossee (6) de preference de moitie. 

3. Procede selon la revendication 1, caracterise par le fait que Tepaisseur finale g 2 de to 
partie embossee (6) est comprise entre 0,3 et 0,16 mm pour une epaisseur initial© ei de 0,46 

mmntiL 

4. Procede selon 1'xme des revendications precedentes, caracterise par Je fait que to 
hauteur H de la partie embossee (6) est comprise entre 0,3 et 1,5 mrrh j de preference 0,8 mm. 

5. Procede selon Tune des revendications 1 a 4, caracterise par le fait que Tangle 
d'embossag© ct esi compris entre 2 et <5°. 

6. Papier selon la revendication 5, caracterise par le fait que Pecart d'opacite entre to 
feuille et to zone d'opacite reduite est compris entre 2 et 6, de preference 4. 

7. Papier selon la revendication 6, caracterise par le fait qu'il consporte la trace de la zon® 
sertie apparaissant sur une face de la zone d'opache reduite, tandis que la trace de to toile 
leveuse apparaSt sur P autre face de to zone. 

8. Application d'un papier selon Pune des revendications 6 ei7 aux papiers de security, 
papiers pour billets de banque. 
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